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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON OBJEK- 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Herstellen von Ob- 
jekten aus Kunststoff, z.B. Bttrsten, insb. Zahnbiirsten, gernass dem Oberbegriff der 
unabhangigen Patentanspriiche. 

Objekte aus Kunststoff, insb. Zahnbiirsten, werden haufig aus unterschiedttchen 
Materialien und mehrfarbig gefertigt Bei Zahnbiirsten beispielsweise werden weiche 
mit harten Materialien kombiniert, wobei die weichen Materialien z.B. Griffflachen 
Oder Gelenkstellen bilden. Solche Zahnbiirsten die aus mehreren Materialkompo- 
nenten bestehen oder mehrere Farben aufweisen, weiden in speziellen Werkzeugen 
gefertigt. 


Aus dem Stand der Technik sind verscbiedene Yorrichtungen und Verfahren zur 
Herstellung von Zahnbiirsten aus mehreren Materialkomponenten bekannt. EP 0 
0742 090 zeigt beispielsweise eine Vorrichtung die auf einem Rotationstelier (Dreh- 
kreuzwerkzeug) basiert. Einzelne Materialkomponenten werden dabei von einer 
Seite in mehrteilige Kavitaten gespritzt, die bereichsweise mit dem Rotationstelier in 
einer Ebene liegend wirkverbunden sind. Die mit einer weiteren Komponente zu 
umspritzenden Objekte werden Vorrichtung in der Ebene liegend mil dem Rotation- 
stelier von einer Kavitat in die nachste bewegt, wobei sie in einem Bereich gehalten 
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werden, der nur eine Materialkomponente aufweist. Alle Kavitaten weisen die selbe 
Trennebeneauf. 


Diese Vorrichtung weist den Nachteil auf, dass sie aufgrund der nebeneinander lie- 
genden Kavitaten sehr gross baut, resp. deshalb in einem Zyklus nur wenige Objekte 
gefertigt werden kSnnen. Eine Integration einer Vorrichtung gemSss diesem Prinzip 
in eine standardisierte Spritzgiessmaschine bei der die Formbaiften an Holmen ge- 
fiihrt werden, ist unwirtschaftlich, da der Holmabstand der Spritzgiessmaschine nor- 
miert ist und die maximalen Abmessungen dadurch Umitiert sind. 

Es ist Aufgabe der Erfindung eine Vorrichtung und ein Verfahren zu zeigen, welche 
eine optimierte HersteUung von Objekten aus Kunststoff aus mehreren Materialkom- 
ponenten und Farben ermoglicht. 


Die Erfindung wird anhand einer Zahnburste naher erlautert. Fur den Fachmann ist 
es klar, dass sich die Erfindung aber nicht nur auf die HersteUung solcher Objekte 
beschrankt. 


Die Aufgabe wird durch die in den Patentanspriichen definierte Erfindung gelost. 

Btirstenkorper von Zahnbiirsten bestehen in der Regel aus einem Griff, der zum 
Halten der Burste dient. einem Kopf , an dem die Borsten der Biirste befestigt sind, 
und einem Stiel der den Griff mit dem Kopf verbindeL 


Zahnbiirsten sowie andere Objekte aus Kunststoff, die aus mehreren Komponenten 
Oder Farben bestehen, werden heute durch Spritzgiessen hergestellt. Die einzelnen 
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Farben und Materialkomponenten werden dabei nacheinander in Kavitaten gespritzt 
m welche z.T. zu umspritzende Zwischenprodukte eingebracht worden sind. Die 
Objekte werden mittels mechanischenHilfen von einer Kavitat in die nachste bewegt 
indem sie in einom geeigneten Bereich gehalten werden, die nur eine Materialkom- 
ponente aufweisen. Ein Biirstenkbrper einer Zahnburste z.B. wird vorzugsweise im 
Beretch des Kopfs der Biirste gehalten, wahrend dem er von einer Kavitat in die 
nachste eingebracht wird. da dieser Bereich in der Regel nicht mit mehreren Mate- 
rialien versehen wird. liber die Wahl der Materialmen, insbesondere deren Schmelz- 
punkte. wird garantiert, dass eine Komponente beim Umspritzen mit einer weiteren 
Komponente keinen Schaden nimmt, reap, unkontroliiert schmilzt. 

Die Formhalften einer Spritzgiessfomi zum Herstellen von Spritzgiearteflen werden 
ubhcher Weise in einer Spritzgiessmaschine auf Aufspannplatten befestigt. Eine er- 
■to Formhalftc wird dabei auf einer feststehenden Aufspannplatte und eine zweite 
Formhalfte an einer an meist vier Holmen gefiihrten beweglichen Aufspannplatte 
befeatigt. Da die beiden Formenhalften dabei zwischen den Holmen der Spritz- 
giessmaschine angeordnet sind, ist ihre maximale Ausdehnung durch den Abstand 

der Holmen begrenzt. Die heutigen Formen zum HersteUen von Objekten aus Kunst- 
stoff mit mehreren Materialkomponenten basieren auf Drehkreuzwerkzeugen mit 
Rotattonatellern auf denen die Teilprodukte von einer Kavitat in eine andere bewegt ^ 
werden. Die Kavitaten sind dabei nebeneinander auf einem Krei, in einer Ebene an- 
geordnet. Urn von einer Kavitat in die nachste zu gelangen werden die Objekte oder 
die Kavitaten urn die Achse des Drehtellers bewegt, die parallel zu den Holmen der 
Spntzg;e SS maachine angeordnet ist. Diese Anordnung birgt den erhebKchen NacK-'-.W83 
ted, dass die AnzahJ der Objekte aufgrund der engen Platzverhaltnisse massiv be- ■ IH 
zt ist. • WI08&1 


25 grenzt ist. 
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nenten erheblich verbessert. Im Unterschied zu den aus dem Stand der Technik be- 
kannten Verfahren werden die einzelnen Material-, resp, Farbkomponenten nicht in 
einer Ebene auf einem Rotations teller (Drehkreuzwerkzeug), sondern in einem 
Werkzeug mit mehreren Etagen (Trennebenen) hergestelit. Es handelt sich hierbei 
um eine Weiterentwicklung einer Spritzgiesstechnologie derseiben Anmelderin, die 
z.T, schon aus WO 99/28108 bekannt ist. 
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Die hier offenbarte Erfindung beruht vereinfacht dargestellt darauf, dass zwischen 
einer ortsfesten ersten und einer beweglichen zweiten Formhalfte, die je mindestens 
eine Kavitatenhaifte aufweisen, ein dritter Formtrager um eine Achse drehbar und in 
einem Winkel zu dieser verschiebbar angeordnet ist, der zur Aufnahme mindestens 
einer dritten und einer vierten Formhalfte mit je mindestens zwei Kavitatenhaifte 
dient. welche Kavitatonhaiften der dritten und vierten Formhalfte alternativ mit den 
Kavitfitenhalften der ersten oder der zweiten Formhalfte wirkverbindbar sind. Diese 
weiteren Formhalften weisen Mittel auf. um Objekte (Zwischenprodukte) im Bereich 
der weiteren Formhalften von einer Kavitatenhaifte in eine andere eimubringen, da- 
mil; sie in der anderen Kavitat mehrseitig mit einer weiteren Materialkomponente 
umspritzt werden konnen. Diese Mittel sind vorzugsweise Schieber die zumindest 
teilweise in eine Kavitat integriert sind. 
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Die Drehachse des dritten Formtrfigers ist vorzugsweise im Wesentlichen senkrecht 
zur Bewegtmgsrichtung des beweglichen zweiten Formlragers und zudem in dersei- 
ben Richtung wie die bewegliche zweite Formhalfte translatorisch verschiebbar an- 
geordnet. Die driue und die vierte Formhalfte werden auf zwei gegemiberliegenden 
Sciten des dritten FormtrMgers befestigt und wirken im geschlossenen Zustand der 
gesamten Form alternativ in zwei Trennebenen mit der ersten oder mit der zweiten 
Formhalfte zusammen, so dass auf jeder Seite des beweglichen Formtragers minde- 
stens eine Kavitat durch die Kavitatenhalften der Formhalften gebildet wird. Durch 
dieses Spritzen von Materialkomponenten in mehreren Ebenen wird erreicht, dass im 


Unterschicd zu den aus dem Stand der Technik bekannten Drehkreuzwerkzeugenp V: ' 
mehr mehrseitig umspritzte Objekte mit einem Werkzeug hersteUbar sind. Die'zumSSf! •? 
Dichten der Form erforderUchen SchUesskrafte sind infolge der mehreren, vergiefcli^SKS© 
bar kleineren Trennebenen entsprechend ger inger. ■v'.-w'-^'V-^ 


Die Bewegungen der zweiten Formhalfte. sowie der am drehbaren Formtrager befe- 
stigten dritten und der vierlen Formhalfte sind vorzugsweisc miteinander koordiniert. 
Die Koordination kann wie folgt ausgestaltet sein. Beim Gffnen der Form wird die 
zweite Formhalfte relativ zur ersten Formhalfte translatorisch bewegt. Gleichzeitig 
wird der beweglich angeordnete Formtrager mit der dritten und der vierten Form- 
halfte, die im geschlossenen Zustand zwischen der ersten und der zweiten Formhalfte 
angeordnet sind, mit in etwa halber Gcschwindigkeit der zweiten Formhalfte trans- 
latorisch in derselben Richtung wie die zweite Formhalfte bewegt, so dass die beiden 
Trennebenen symmetrisch geoffnet werden. Die Bewegung wird so weit gefiihrt, bis 
der beweglich angeordnete Formtrager mit der dritten und der vierten Form urn seine 
Achse gedreht werden kann, so dass die Objekte aus einer ersten Materialkompo- 
nente von einer Kavitat im Bereich der ersten Trennebene, auf der Seite der festste- 
henden ersten Formhalfte, in eine Kavitat im Bereich der zweiten Trennebene auf der 
Seite der beweglichen zweiten Formhalfte bewegt werden konnen. 


Bei BurstenkSrpern beispielsweise, die an Ihrem Griff umgSngig (z.B. unten und 
oben) mehrere Materialkomponenten oder Farben aufweisen, ist es erforderUch, dass 
die Kavitaten fiir die unterschicdlichen Materialkomponemen unterschiedUche For- 
men aufweisen. Deshalb ist ein Wechsel der Kavitat fur die zweite Materialkompo- 
nente erforderUch. Die Objekte werden zu diesem Zweck in einem Bereich gehalten, 
indem keine zweite Komponente angespritzt wird und werden so von der ersten in 
eine weitere Kavitat eingebracht. Zannbiirsten werden bevorzugt im Bereich des 
Btirstenkopfs, bei den Offnungcn fur die Borsten, gehalten. Die Haltenmg fiir das 
trberfuhren der Objekte von einer Kavitat in eine weitere ist bevorzugt in die mit 
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dem dritten Formtrager mitbewegten Formhaiften integriert, resp. bildet einen Teil 
der Kavitaten selber. 


5| 


Der beweglich angeordnete mittlere. Formtrager kann bei Bedarf mehr als zwei ge- 
geniiberliegende Bereiche aufweisen. die zur Atifnahme von Formhaiften geeignet 
5 sind. Dadurch ist es z.B. moglich, dass Objekte beim Bewegen von einer ersten in 
eine zweite Spritzposition einer Ktihlphase unterworfen werden, fertige Teile ent- 
nommen werden oder weitere Komponenten gespritzt werden. 


■ha 


10 


Der bewegliche Formtrager wird bevorzugt durch mindestens eine z.B. an Holmen 
der Spritzgiessmaschine verschiebbar gelagerte Traverse gefuhrt. Besonders Vorteii- 
haft ist eine Anordnung mit zwei Traversen die den Formtrager auf zwei Seiten fflh- 
ren und unabhangig voneinander bewegt werden konnen. so dass der Formtrager und 
die ihm zugeordneten Formhaiften dennoch besonders einfach ein und ausgebaut 
werden kdnnen. 


Die Rotationslagerung des drehbaren Formtragers ist bevorzugt derart ausgestaltet, 
15 dass Medien und Informationen wie Kuhlflussigkeiten, Hydraulikai. Strom und Da- 
ten koaxial im Bercich des Rotationslager iibergeben. resp. ausgetauscht werden. Die 
Lager sind bevorzugt so ausgestaltet, dass keine Begrenzung in einer Drehrichtung 
auflritt. 


20 


Die Form, resp. die Formhaiften und/oder die Formtrager weisen bevorzugt Mittcl 
zur Messung des Zustands des Verarbeitungsprozesses und/oder Mittel zur Speiche- 
rung des Zustands des Verarbeitungsprozesses auf. Diese Mittel k6nnen dazu ver- 
wendet werden, urn bspw. bei einem Werkzeugwechsel die optimalen Parameter 
einzustellen. Die Formhaiften werden bevorzugt uber Normschnittstellen mit der 
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Spritzgiessmaschinen verbunden, so dass eine maximale Austauschbarkeit garantiert 
wird, Durch eine Nonnierung von SchnittsteUen zur Ubergabe von Medien wie 
Ktthlflussigkeiten (Wasser, Gas, Ol), Hydraulik, elektrische und mechanische Ener- 
gie, sowie auch Informationen und Signalon, ist es mdglich Formen und Spritz- 
giessmaschinen derart aufeinander abzustimmen, dass ein Wechsel in einem Her- 
steUungsprozess in sehr kurzer Zeit moguch ist. Die SchnittsteUen sind so definiert, 
dass sie fur mehrere Formen geeignet kombinierbar sind. 
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Die hier offenbarten Vorrichtungen zum Spritzgiessen von Objekten aus mehreren 
Kunststoffkomponenten weisen bevorzugt Mittel zur Speicherung von Informationen 
auf. Dabei handelt es sich z.B. urn Mikroprozessoren, Speichereinheiten. usw. Diese 
sind mit Vorteil in einer Formhalfte integriert und beinhalten relevante Daten beziig- 
lich der Form, eines HersteUungsprozesses, der verwendeten Materialien, usw. Diese 
Mittel zur Speicherung sind uber definierte SchnittsteUen mit der Spritzgiessmaschi- 
ne und faUs erforderlich weiteren Geraten verbunden. Die SchnittsteUen sind derart 
konziplert, dass sie viclfaltig einseizbar sind. Es ist somit moguch z.B. mehrere For- 
men fur eine bestehende Maschine, mit einer definierten Schnittstelle, zu konstruie- 
ren. Die Formen weisen entsprechend korrespondierende Schnittstelle auf. Die For- 
men beinhalten Mittel zur Speicherung von Informationen. Auf diesen werden beim 
HorsteUungsprozess alle relevanten Daten gespeichert. Diese werden rechnerisch 
Oder mittels Tests vorab oder wShrend dem Produktionsprozess ermittelt. Diese Da- 
ten sind dabei nicht fix, sondern sind bei Bedarf veranderbar, derart, dass z.B. ge- 
wisse Erfahrungswerte beriicksichtigt werden. Ist wahrend der Produktion ein Wech- 
sel des HersteUungsprozesses erforderiich, werden die relevanten Daten bei Bedarf 
aktualisiert, wirkverbundene SchnittsteUen von Form und Spritzgiessmaschine ge- 
lost, die Form aus der Spritzgiessmaschine entnommen und durch eine andere ersetzt 
die ebenfalls eine wirkverbindbare, korrespondierende SchnittsteUe aufweist. Die 
SchnittsteUen fur die ttbergabe von Medien weisen mit Vorteil selbstdichtcnde 
Kupplungen auf. Diese sind derart, ausgebildet, dass die SchnittsteUen ohne signift- 
kanten Verlust von Medien trenn- und verbindbar sind. Beim Einsetzen einer Form 
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in eine Spritzgiessmaschine werden die Schnittstellen der Form und der Machine 
wirkverbunden. Aus dem Mittel zur Speicherung von Daten werden z.B. alle rele- 
vanten Daten an die Spritzgiessmaschine iibergeben, derart, dass diese sich der Form 
optimal anpasst. Dabei werden z.B. Volumenstrome des Ktihlmittela, die Temperatur 
der Heizelemente. der Schliessdruck der Maschine, Zykluszeitcn, Einspritzparame- 
ter, usw. iibergeben. Die Mittel zur Speicherung von Daten konnen bei Bedarf auch 
Oder alternativ aus einem Mikroprozessor bestehen. der z.B. die Werte von Sensoren 
iiberwacht oder Stellgrossen bedient. Die relevanten Daten werden mit Vorteil als 
digitale Signale iibermitteit. Einc entsprechende Vorrichtung kann auch zur Siche- 
rung des Produktionsprozesses verwendet werden, indem beispielsweise Sicherheits- 
funktionen iiberwacht und ausgefiihrt werden. Z.B. ist es moglich Servicegrossen zu 
iiberwachen, die bestimmen wann eine Form einer Wartung bedarf (bspw. Anzahl 
der Zyklen, usw.). In oiner Maschine kann mehr als eine Schnittstelle verwendet 
werden. 


5 Z.B. fur Montagespritzguss kdnnen sowohl die feststehende erste als auch die be- 
wegliche zweite Formhalfte Mittel fur einen Wechsel von Kavitaten aufweisen. Da- 
durch ist es moglich zusatzliche Materialkomponenten einzubringen. 


Das hier offenbarte Verfahren zum Spritzgiessen eines Objekts aus mehreren Kunst- 
stoffkomponenten kann vereinfacht wie folgl beschrieben werden. In einem ersten 
Schritt wird in einer Arbeitsposition der Spritzgiessvorrichtung ein erster flttssiger 
Kunststoff im Bereich einer ersten Trennebene der Spritzgiessvorrichtung zur Bil- 
dung eines Objekts in eine erste Kavitat gespritzt. In einem zweiten Schritt wird das 
Objekt aus dem ersten Kunststoff nach dem Erstarren oder in tcilplastischem Zustand 
nach dem Offnen der Spritzgiessvorrichtung. aus der ersten Kavitat im Bereich der 
ersten Trennebene in eine zweite Kavitat im Bereich einer zweiten. gegenuber der 
ersten beabstandeten Trennebene gebrachc, wo es in einem dritten Schritt in Arbeits- 
position der Spritzgiessvorrichtung mit einer weiteren Kunststoffkomponente urn- 
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spritzt wird. Vorteilhafl Weise wird, wShrenddem in der zweiten Kavittt das Objekt 
mit der weiteren Kunststoffkomponente umspritzt wird, gleichzeitig in der ersten 
Kavitat ein weiteres Objekt gespritzt wird 


Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden Figuren naher erlautert Es zeigen 
5 schematisch und stark vereinfacht; 


Figur 1 


eine Vorrichtung zur Herstellung Zahnbttrsten, 


Figur 2 die Vorrichtung gemass Figur 1 in einer weiteren Darsteilung. 


Figur 3 


einen Ausschnitt aus Figur 2. 


Figur 1 zeigt schematisch und stark vereinfacht eine bevorzugte Ausflihrungsform 
einer erfindungsgemassen Spritzgiessform 1 zur Herstellung von Zahnbttrsten in ei- 
ner perspektivischen Darsteilung. Ein erster, feststehender Formtrager 2 dient als 
Basis fur eine erste. feststehende Formhalfte 3. Vier mit dem ersten Formtrager 2 
verbundene Holme 4 dienen zur Lagerung eines zweiten, entlang den Holmen 4 ver- 
schiebbar angeordneten Formtragers 5. Der Formtrager 5 dient als Basis fur eine 
zweile, verschiebbar angeordnete Formhalfte 6. 


Zwischen dem ersten und dem zweiten Formtrager 2, 5 ist ein drittcr Formtrager 7 zu 
erkennen, der hier zwischen zwei Traversen 8 urn eine Achse A drehbar gelagert und 
mit den Traversen verschiebbar angeordnet ist und als Basis fur eine dritte und eine 
vierte Formhalfte 10, 11 dient. Die Achse A steht im Wesentlichen senkrecht zu den 
20 Holmen 4. Die Traversen 8 sind entlang den Hobnen 4 unabhangig voneinander ver- 
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schiebbar angeordnet, s so dass der dritte Formtrager 7 von oben besonders einfach 
zwischen den Holmen ein- und ausgebaut werden kann. Die Traversen 8 sind iiber 
SteUmittel, hier in der Form von Hydraulikzylindern 9. entlang der Holme 4 ver- 
schiebbar. 


5 Die Vonichtung 1 ist in geoffneter Position dargestellt, so dass Kavitaten 20 der toe- 
wegiichen, zweiten Formhalfte 6 und Kavitaten 21 der dritten Formhalfte 10 zu er- 
kennen sind. Die dritte und die vierte Formhalfte 10, 11 weisen Schieber 22 auf, die 
zum Bewegen von Objeklen aus einer ersten Materialkomponente von einer ersten 
Kavitat in eine weitere dienen (vgl. hierzu Beschreibung zu Figur 3). damit die Ob- 
10 jekte auf mehreren Seiten umspritzt werden konnea Die Bewegung der Schieber ist 
so ausgebiidet, dass die Objekte aus der ersten Kavitat heraus bewegt, verschoben 
und in eine zweite Kavitat eingebracht werden, so dass sie mit einer weiteren Materi- 
alkomponente umspritzt werden konnea 


15 


Die Spritzgiessform 1 wird mit einer Spritzgiessmaschine (nicht naher dargestellt) 
verwendet. Die Spritzgiessmaschine weist Mittel auf, urn die Formhalften 3, 6, 10, 
11 wShrend des Spritzgiessvorgangs gegeneinander zu pressen, so dass Hohlraume 
durch die Kavitaten 20, 21 gebildet werden. Bei den Holmen 4 kann es sich urn 
Holmen der Spritzgiessmaschine handeln Oder urn separate FtihrungsmitteL 


20 


Kunststoffschmelze wird durch gegeniiber den Formhalften 3, 6 angeordnete 6ff- 
nungen 30, 31 in den Formtragern 2, 5 im geschlossenen Zustand (Arbeitsposition) 
der Spritzgiessform 1 in die durch Formhalften 3, 6, 10, 11 gebildeten Kavitaten 20. 
21 eingepresst. Die Offnungen 30, 31 gehen in Kanale mit Verzweigungen iiber, die 
sich durch den ersten und den zweiten Formtrager 2, 5 bis in die Kavitaten 20, 21. 
Die Vonichtung zur Einbringung der Schme.lze durch die Offnung 30, 31 im zweiten 
25 Formtrager 5 ist beweglich' angeordnet. so. dass die Vonichtung 1 geoffnet und ge- 
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schlossen werden kann. Wie zu erkennen ist, werden im Unterschied zum den aus 
dem Stand, der Technik bekannten Vorrichtungen werden Objekte unterschiediicher 
Form gleichzeitig in mehreren, gegeneinander beabstandeten Trennebenen 32, 33 
gespritzt. 


5 Figur 2 zeigt schematisch und stark vereinfacht eine Momentaufnahme der Spritz- 
giessform 1 gernSss Figur 1 wahrenddem der dritte Formtrager 7 und mit ihm die 
dritte und die vierte Formhalfte 10, 11 bei gcoffneter Spritzgiessform 1 in Richtung 
eines Pfeils 23 um 180° um die Achse A gedreht werden. Wie zu erkennen ist, weist 
die dritte Formhalfte 10 (und in analoger Weise die vierte Formhalfte 11) Schieber 
10 22 auf, die zum Verschieben von Objekten 25 von einer in eine weitere Kavitat 21.1, 
21.2 (vgU Figur 3) dienen, wahrenddem die dritte und die vierte Formhalfte 10, 11 
um die Achse A bewegt werden. In der weiteren Kavitat 21.1 werden die Objekte 
nach dem Schliessen der Spritzgiessform 1 mit einer weiteren Materialkomponente 
umspritzt. 

15 Die Formhalften 3, 6, 10, 11 weisen je vier Reihen von Kavitaten 20, 21 auf, wobei 
die Kavitaten 21,1, 21.2 der dritten und der vierten Formhalfte 10, 11 je doppelt aus- 
gefuhrt sind. Dies ist erforderlich, um die Objekte 25 durch Verschieben von zwei 
Seiten mit einer weiteren Materialkomponente umspriteen zu konnen, 

Figur 3 zeigt den Ausschnilt D aus Figur 2. In dieser Figur ist mittels Pfeilen 34.1, 
20 34.2, 34.3 schematisch dargestellt wie die Objekte 25 mittels dem Schieber 22 aus 
einer ersten in eine zwcite Kavitatenhalfte 21.1, 21.2 tiberfiihrt werden. Bei den Ob- 
jekten 25 handelt es sich um Biirstenkorper von Zahnbiirsten. Die BurstenkSrper 25 
werden im Bereich ihres Kopfs 26 durch den Schieber 22 gehalten, wahrenddem ihre 
Griffe 27 von in eine weitere Kavitat uberfuhrt werden. 
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patentansprCche 


1. Vorrichtung (1) zum Spritzgiessen von Objekten (25) mit mehreren Kunst- 
stoffkomponenten, mit einer ersten, fest angcordneten Formhalfte (3), mit einer 
zweiten, zum Offnen und Schliessen der Vorrichtung (1) gegeniiber der ersten 
Formhalfte (3) beweglich angeordneten Formhalfte (6), und mindestens zwei 
weiteren. gegenuber der ersten und der zweiten Formhalfte (3. 6) gemeinsam 
beweglich angeordneten Formhalften (10, 11), die Schliessstellung der Vor- 
richtung (1) zwischen der ersten und der zweiten Formhalfte (3, 6) angeordnet 
sind, derart dass in zwei Trennebenen (32, 33). namlich in einer ersten und ei- 
ner zweiten Trennebene (32, 33) Kavitaten (20, 21) gebildet werden, dadurch 
gekennzeiclmet, dass die beiden weiteren, gemeinsam beweglich angeordne- 
ten FormMlften (10, 11) Mittel (22) aufweiscn, die bei geoffheter Vorrichtung 
(1) zum Transportieren eines Objekts (25) aus einer ersten Kavitat (21.1) in ei- 
ne zweite Kavitat (21.2) dienen, derart dass das Objekt (25) in der zweiten Ka- 
vitat (21.2) mit einer weiteren Materialkomponente umspritzt werden kann. 


Vorrichtung (1) gemiiss Patentanspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass das 
Mittel (22) ein Schieber (22) ist. 


Vorrichtung (1) gemass einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch 
gekennzeichnct, dass das Mittel (22) in eine Kavitat (20, 21) integriert ist. 


vr 


Vorrichtung (1) gemass einem der vorangehenden Patentanspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein urn eine Achse (A) drehbar gelagerter und in einem 
Winkel zu dieser verschiebbar angeordneter Formtrager (7) vorhanden ist, der 
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zur Aufnahme und gemeinsamen Bewegung der beiden weiteren Fonnhalften 
(10, 11) dient, derart dass die beiden weiteren Fonnhalften (10, 11) bei geOff- 
neter Vorrichtung (1) durch Drehen des Formtragers (7) um die Achse (A) 
zwecks Bildung von Kavitaten (20. 21) alternate mit der ersten oder der 
5 zweiten Formhalfte (3. 6) in Arbeitsposition bringbar sind. 

5. Vomchtung 1 gemass Patentanspruch 4. dadurch gekennzeiclmet, dass der 
Formtrager (7) um 180° um die Achse (A) in einern rechten Winkel zu dieser 
verschlebbar ist. 

6. Vorrichtung (1) gemass Patentanspruch 5, dadurch gekennzeichnet. dass der 
10 Formtrager (7) auf zwei Seiten durch je eine Traverse (8) gelagert ist. derart. 

dass der Formtrager (7) bei geofmeter Vorrichtung (1) um die Achse (A) dreh- 
bar und gemeinsam mit den Traversen (8) verschiebbar ist. 

7. Vorrichtung (1) gemass Patentanspruch 6, dadurch gekemweichnet, dass die 
Traversen (8) an Holmen (4) gefiihrt sind 

15 8. Vorrichtung (1) gemass Patentanspruch 7, dadurch gckennzeichnet. dass die 
Traversen (8) zum Ein- und Ausbau des Formtragers (7) und/oder der weiteren 
Formhalften (10, 1 1) unabhangig voneinander verschiebbar sind. 

9. Vorrichtung (1) gemass einem der Patentanspruche 7 oder 8, dadurch ge- 
kcnnzcichnet. dass die Holmen (4) zur Fiihrung der zwchcn. beweglichen 
20 Formhalfte (6) dienea 


N W:i3 hKhl FATfcNTflNWj 
PI 832 eJP 


hHX NU. Ul 'A\ /n . 

^ 022 29.01.2001 

29.01.01 



14- 


10. Verfahren zum Spritegiessen eines Objekts aus mehreren Kunststoffkompo- 
nenten, bei dem in einem ersten Schritt in einer Arbeitsposition einer Vorrich- 
tung (1) ein erster fliissiger Kunststoff irn Bereich einer ersten Trennebene (32) 
der Vorrichtung (1) zur Bildung eines Objekts (25) in eine erste Kavitat (20, 
21.1) gespritzt wird, in einem zweiten Schritt das Objekt (25) aus dem ersten 
Kunststoff bei geoffneter Vorrichtung (1), aus der ersten Kavitat (20, 21.1) im 
Bereich der ersten Trennebene (32) in eine aweite Kavitat (20, 21.2) im Be- 
reich einer zweiten gegemiber der ersten beabstandeten Trennebene (33) ge- 
bracht wird, wo es in einem dritten Schritt in Arbeitsposition der Vomchtung 
(1) mit einer weiteren Kunststoffkomponcnte umspritzt wird 


11, Verfahren gemass Patentanspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass wah- 
renddem in der zweiten Kavitat (20, 2L2) das Objekt (25) mit der weiteren 
Kunststoffkomponente umspritzt wird, gleichzeitig in der ersten Kavitat (20, 
21.1) ein weiteres Objekt (25) gespritzt wird. 


12. Verfahren gemass einem der Patcntanspriiche 10 Oder 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Objekt (25) wahrend dem Uberfuhren in die zweite Kavitat 
(20, 21.1) urn eine Achse (A) gedreht und seitlich verschoben (34.1, 342, 34.3) 
Wird- 


13* Verfahren gemass einem der Patentanspriiche 10 bis 12, dadurch gekenn- 
aeiclwet dass die erste Kavitat (20, 21.1) durch eine erste Formhalfte (3) und 
altemativ durch eine von mindestens zwei weiteren, gegeniiber der ersten 
Formhalfte (3) gemeinsam um eine Achse (A) drehbar und parallel 2u dieser 
verschiebbar angeordneten FormhSlften (10, 11) gebildet wird und dass die 
zweite Kavitat (20. 21.2) durch eine weitere Formhalfte (6) gegeniiber der er- 
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sten und den beidcn geraeinsam um eine Achse drehbaren Formhalften (10, 11) 
und alternativ durch eine der beiden gebildet wird. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Die Erfindung betriff t eine Vorrichtung (1) und ein Verfahren zum Spritzgiessen von 
Objekten (25) mit mehreren Kunststoffkomponenten. Diese Vorrichtung (1) weist 
eine erste, fest angeordnele Formhalfte (3), eine zweite. zum Offhen und Schliessen 
der Vorrichtung (1) gegonuber der ersten Formhalfte (3) beweglich angeordneten 
Formhalfte (6) auf. Zudem weist die Vorrichtung (1) miridestens zwei weitere. ge- 
genuber der ersten und der zweiten Formhalfte (3, 6) gemeinsam beweglich ange- 
ordnete Formhalften (10, 11) auf, die in Schliesssteliung der Vorrichtung (1) zwi- 
schen der ersten und der zweiten Formhalfte (3, 6) angeordnet sind. so dass in zwei 
Trennebenen (32. 33). namlich in eincr ersten und einer zweiten f rennebene (32, 33) 
KavitSten (20, 21) gebildet werden. Die beiden weiteren, gemeiniiam beweglich an- 
geordneten Formhalften (10, 11) weisen Mittel (22) auf, die bei geoffneter Vorrich- 
tung (1) zum Transportieren des Objekts (25) aus einer ersten Kavitat (21.1) in eine 
zweite Kavitat (21.2) dienen, derart dass das Objekt (25) in der zweiten Kavitat 
(21.2) mit einer weiteren Materialkomponente umspritzt werden kann. 
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